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Vorrichtung und Verfahren zum Anpressen eines Lagermantels 

an einen Monolithen 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie 
ein Verfahren zum Anpressen eines Lagermantels an einen Mo- 
nolithen eines Katalysator s , insbesondere eines Kraftfahr- 
zeugs, mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 
bzw. des Anspruchs 11. 

Aus der DE 44 33 974 CI ist es bekannt, einen mit einem La- 
germantel umgebenen Monolithen durch einen Einf iihrtrichter 
in ein vorgef ertigtes Rohr einzupressen . Uber den sich ver- 
jungenden Trichterquer schnitt erfolgt dabei beim Einschieben 
in das Rohr gleichzeitig das Anpressen des Lagermantels an 
den Monolithen. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur das Anpressen eines Lagermantels an einen Monolithen ei- 
nen anderen vorteilhaf ten Weg aufzuzeigen. 

Diese Problem wird erf indungsgemaft durch die Gegenstande der 
unabhangigen Anspruche gelost. Vorteilhaf te Ausf uhrungsf or- 
men sind Gegenstand der abhangigen Anspruche.' 
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Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, das An- 
pressen des Lagermantels an den Monolithen in zwei nachein- 
ander ablaufenden Phasen durchzuf iihren, wobei in einer vor- 
ausgehenden ersten Phase mittels entsprechender Formwerkzeu- 
ge zwei relativ grofie Umf angsabschnitte des Lagermantels an 
den Monolithen angepresst werden, wobei zwischen Umfangsab- 
schnitten wenigstens eine Lucke verbleibt, in welcher wafi- 
rend der ersten Phase keine Anpressung des Lagermantels an 
den Monolithen erfolgt. In der nachf olgenden zweiten Phase 
wird dann die Lucke bzw. werden dann die Lucken geschlossen, 
indem dort der Lagermantel im verbleibenden Umf angsabschnitt 
bzw. in den verbleibenden Umf angsabschnitten an den Monoli- 
then angepresst. wird. Durch die erf indungsgemafte Vorgehens- 
weise kann zum Anpressen der groften Umf angsabschnitte ein 
geteiltes Formwerkzeug verwendet werden. Bei der Verwendung 
eines geteilten Formwer kzeugs kann es im Trennbereich der 
Pressteile zu einer Auswolbung des Lagermantels kommen . Da 
die einzelnen Pressteile erf indungsgemaft zu klein dimensio- 
niert sind, um den Lagermantel entlang des gesamten Umfangs 
an den Monolithen anzupressen, kann der Lagermantel wahrend 
der ersten Phase in die zwischen den Pressteilen entstehende 
Lucke bzw. in die entstehenden Lucken ausweichen, ohne dass 
es dabei zu einer Beschadigung des Lagermantels kommt . In 
der zweiten Phase wird dann mit entsprechenden Formwerkzeu- 
gen der ausgewolbte bzw. ausgestiilpte Lagermantel im Bereich 
der Lucke bzw. im Bereich der Lucken an den Monolithen ange- 
presst, wobei dieser nachfolgende Anpressvorgang so durch- 
fuhrbar ist, dass dabei keine Beschadigung des Lagermantels 
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auftritt. Obwohl das erf indungsgemafte Anpressen des Lager- 
mantels mit Hilfe von zwei nacheinander ablaufenden Phasen 
durchgefuhrt wird, lassen sich dabei relativ hohe Taktzahlen 
erzielen, was eine relativ preiswerte Serienprodukt ion er- 
moglicht . 

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen, aus den Zeichnungen und aus 
der zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der 
jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen 
Kombinationen Oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne 
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Ein bevorzugtes Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen dargestellt und wird in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bauteile 
beziehen. 

Es zeigen, jeweils schematise*!, 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf eine Vorrichtung 

nach der Erfindung, bei der sich zwei Pressteile 
in ihrer Of f enstellung befinden, 
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Fig. 2 eine Frontansicht auf die Vorrichtung entsprechend 

einem Pfeil II in Fig. 1, bei der sich die 
Pressteile in ihrer Schlieftstellung befinden, wah- 
rend sich zwei Schieber in ihrer Anf angsstellung 
befinden, 

Fig. 3 eine Ansicht wie in Fig. 2, jedoch bei in ihre 

Endstellung verstellten Schiebern. 

Entsprechend den Fig. 1 bis 3 umfasst eine erfindungsgemaBe 
Vorrichtung 1 zum Anpressen eines Lagermantels 2 an einen 
Monolithen 3 eines Katalysators , insbesondere eines Kraft- 
f ahr zeug-Katalysators, ein erstes Pressteil 4 und ein zwei- 
tes Pressteil 5. Der Monolith 3 besitzt einen zylindrischen 
Korper mit einem runden, insbesondere kreisf ormigen oder el- 
liptischen oder ovalen, Querschnitt. 

Das erste Pressteil 4 besitzt eine erste Teilform 6. In ent- 
sprechender Weise besitzt das zweite Pressteil 5 eine zweite 
Teilform 7. Die beiden Teilformen 6, 7 sind jeweils komple- 
mentar geformt zu einem ersten Umf angsabschnitt 8 bzw. zu 
einem zweiten Umf angsabschnitt 9 des Monolithen 3 ein- 
schlieftlich eines Aufmaftes zur Berucksicht igung des ange- 
pressten Lagermantels 2, der den Monolithen 3 umfangsmaftig 
umhullt. Der erste Umf angsabschnitt 8 und der zweite Um- 
f angsabschnitt 9 sind in den Fig. 2 und 3 durch geschweifte 
Klammern gekennzeichnet . 



P 0121855-V DE 
11.09.2002 



5 



Die beiden Pressteile 4,5 sind mit einer herkommlichen und 
deshalb hier nicht gezeigten, geeigneten Einrichtung zwi- 
schen einer in Fig. 1 gezeigten Of f enstellung und einer in 
den Fig. 2 und 3 gezeigten Schlieftstellung verstellbar. Die 
Verstellbewegung der beiden Pressteile 4,5 erfolgt hier so, 
dass die beiden Pressteile 4,5 quer zu einer Langsachse 10 
des Monolithen 3 relativ zueinander bewegt werden. Bevorzugt 
wird dabei eine Anordnung, bei der sich die Pressteile 4; 5 
relativ zueinander in bzw. entgegen der in Fig. 1 durch ei- 
nen Pfeil 11 reprasentierten Schwerkraf trichtung zwischen 
ihrer Of f enstellung und ihrer Schliefistellung relativ zuein- 
ander verstellen. Bei der hier gezeigten bevorzugten Ausfiih- 
rungsform ist aufterdem von Bedeutung, dass das erste 
Pressteil 4 bezuglich der Schwerkraf trichtung 11 unterhalb 
des zweiten Pressteils 5 angeordnet ist. Grundsat zlich ist 
jedoch auch jede beliebige andere raumliche Ausrichtung mog- 
lich . 

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, ist in der Of f enstellung der 
Pressteile 4,5 der Monolith 3 zusammen mit dem ihn umgeben- 
den Lagermantel 2, der sich noch in einem ungepressten Zu- 
stand befindet, in eine der genannten Teilformen 6,7, hier 
in die erste Teilform 6 einlegbar. Da der Lagermantel 2, der 
iiblicherweise durch eine Quellmatte od.dgl. gebildet ist, in 
diesem Zustand noch ungepresst ist, dringt der mit dem La- 
germantel 2 umhullte Monolith 3 nicht vollstandig in die er- 
ste Teilform 6 ein. 



P 0121855-V DE 
11.09.2002 



6 



C 



Entsprechend den Fig. 2 und 3 pressen die Pressteile 4 und 5 
in ihrer Schliefr stellung den Lagermantel 2 im ersten Um- 
f angsabschnitt 8 und im zWeiten Umf angsabschnitt 9 an den 
Monolithen 3 an. Wie aus den Fig. 2 und 3 hervorgeht, sind 
der erste Umf angsabschnitt 8 und der zweite Umf angsabschnitt 
9 jeweils etwa halb so grofi wie der Gesamtumfang des mit dem 
angepressten Lagermantel 2 umgebenen Monolithen 3 dimensio- 
niert. Erf indungsgemaft sind jedoch die den beiden T.eilformen 
6,7 zugeordneten Umf angsabschnitte 8,9 zusammen kleiner als 
der Gesamtumfang des mit dem angepressten Lagermantel 2 um- 
hiillten Monolithen 3. Dementsprechend .existieren an zwei 
sich gegenuberliegenden Seiten des Monolithen 3 jeweils eine 
Lucke oder ein Spalt 12 zwischen der ersten und der zweiten 
Teilform 6,7 der beiden Pressteile 4,5. Da die Verstellbewe- 
gung der beiden Pressteile 4,5 radial bezuglich der Langs- 
achse 10 des Monolithen 3 erfolgt, sind die einander gegen- 
uberliegenden Liicken 12 zweckmaftig 1 gleich groft und symme- 
trisch angeordnet . 

Beim Anpressen des Lagermantels 2 entlang des ersten und 
zweiten Umf angsabschnitts 8 und 9 kann sich im Bereich die- 
ser Liicken 12 der Lagermantel 2 jeweils in einem mit 13 be- 
zeichneten Bereich nach auften ausstiilpen oder auswolben, wo- 
bei der Lagermantel 2 in die Lucke 12 eindringt. Es ist 
klar, dass die Pressteile 4,5 im Bereich dieser Liicken 12 
entsprechend dimensionierte Aussparungen aufweisen. 

Diesen Liicken 12 bzw. diesen Auswolbungen 13 sind nun erfin- 
dungsgemaft jeweils ein Schieber 14 zugeordnet. Diese Schie- 
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ber 14 sind zwischen der ersten Teilform 6 und der zweiten 
Teilform 7 angeordnet und besitzen an einer dem Lagermantel 
2 zugewandten Seite jeweils eine dritte Teilform 15, die je- 
weils zum Schlieften der zugehorigen Lucke 12 dimensioniert 
sind. Jede dritte Teilform 15 ist komplementar zu einem 
dritten Umf angsabschnitt 16 des Monolithen 3 mit daran ange- 
pressten Lagermantel. 2 geformt. Dement sprechend erganzen die 
beiden dritten Teilformen 15 die erste Teilform 6 und die 
zweite Teilform 7 derart, dass alle vier Teilformen 6,7,15 
den Lagermantel 2 entlang des gesamten Umfangs an den Mono- 
lithen 3 anpressen konnen. 

Zu diesem Zweck sind die Schieber 14 zwischen einer in Fig. 
2 gezeigten Anf angsstellung und einer in Fig. 3 gezeigten 
Endstellung verstellbar. Bei der hier gezeigten Ausfuhrungs- 
form erfolgt die Verstellbewegung der Schieber 14 quer zur 
Langsachse 10 des Monolithen 3 und quer zur Verstellbewegung 
der Pressteile 4,5. Wahrend die Schieber 14 in ihrer An- 
f angsstellung von dem ausgestulpten und noch ungepressten 
Bereich 13 des Lagermantels 2 entfernt angeordnet sind, 
pressen sie in ihrer Endstellung gemafi Fig. 3 den Lagerman- 
tel 2 im jeweils zugeordneten dritten Umf angsabschnitt 16 an 
den Monolithen 3 an. , 

Wie insbesondere aus Fig. 3 hervorgeht, sind nun die der er- 
sten Teilform 6 und der zweiten Teilform 7 zugeordneten Urn- 
f angsabschnitte 8 und 9 zusammen mit den den dritten Teil^ 
formen 15 zugeordneten dritten Umf angsabschnitten 16 gleich 
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groft wie der Gesamtumfang des Monolithen 3 mit dem ihn um- 
hlillenden angepressten Lagermantel 2. 

Die . Schieber 14 sind bei der hier gezeigten Ausf iihrungsf orm 
zweckmaftig entlang der gesamten axialen Lange des Monolithen 

3 bzw. der Teilformen 6,7,15 entlang einer dem zweiten 
Pressteil 5 zugewandten Auflenseite 17 des ersten Pressteils 

4 und entlang einer dem ersten Pressteil 4 zugewandten Au- 
frenseite 18 des zweiten Pressteils 5 anliegerid in Richtung 
ihrer Verstellbewegung durchfiihrt. Diese Verstellbewegung 
ist in Fig. 3 durch Pfeile 19 symbolisiert . Durch diese Bau- 
weise wird erreicht, dass eine Beschadigung des Lagermantels 
2 beim Verstellen der Schieber 14 in deren Endstellung gemafr 
Fig. 3 nicht auftritt. Insbesondere kann das Material des 
Lagermantels 2 nicht zwischen den relativ zueinander beweg- 
ten Elementen eingeklemmt werden. 

Mit Hilfe der erf indungsgemaften Vorrichtung 1 kann das An- 
pressen des Lagermantels 2 somit mit einem zweiteiligen 
Werkzeug, bestehend aus den Pressteilen 4 und 5/ realisiert 
werden, wobei ein Einklemmen und Beschadigen des Lagerman- 
tels 2 im Bereich der Werkzeugteilung durch die erfindungs- 
gemaBen Maftnahmen vermieden werden kann. Hierdurch ist es 
insbesondere moglich, den Monolithen 3 mit dem daran ange- 
pressten Lagermantel 2 aus der in Fig. 3 gezeigten Stellung, 
also bei in ihre Schliefrstellung verstellten Pressteilen 4,5 
und bei in ihre Endstellung verstellten Schiebern 14 in ein 
vorgef ertigtes, hier nicht gezeigtes Rohr in Achsrichtung 
des Monolithen 3 zu verschieben. Diese Rohr besitzt dabei 
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zweckmaMg einen Innenquerschnitt , der gleich groft ist wie 
der Aufienquerschnitt des mit dem angepressten Lagermantel 2 
umhullten Monolithen 3. Auf spezielle Einf iihrhilf en, insbe- 
sonder Einf tihrtrichter , kann dabei verzichtet werden. 

Wie insbesondere aus den Fig. 2 und 3 hervorgeht, sind bei 
den Pressteilen 4,5 die der ersten und der zweiten Teilform 
6,7 zugeordneten Umf angsabschnitte 8,9 jeweils etwa halb so 
groft wie der Gesamtumf ang des Monolithen 3 bei angepresstem 
Lagermantel 2. Folglich sind der erste und der zweite Um- 
f angsabschnitt 8,9 jeweils deutlich grofter als jeder der 
beiden dritten Umf angsabschnitte 16. Bei der hier gezeigten 
Ausf uhrungsf orm ist der der ersten Teilform 6 zugeordnete 
erste Umf angsabschnitt 8 halb oder nahezu halb so groft wie 
der Gesamtumfang des vom angepressten Lagermantel 2 umhull- 

4 

ten Monolithen 3. Folglich sind der zweite Umf angsabschnitt 
9 und die beiden dritten Umf angsabschnitte 16 zusammen etwa 
gleich groft wie der erste Umf angsabschnitt 8. Da bei der 
hier gezeigten Ausf uhrungsf orm das erste Pressteil 4 bezug- 
lich der Schwerkraf trichtung 11 unterhalb des zweiten 
Pressteils 5 angeordnet ist, ergibt sich hier folgender Vor- 
teil: Falls nach dem Ausstoften oder Ausschieben des mit dem 
angepressten Lagermantel 2 umhullten Monolithen 3 Partikel 
des Lagermantels 2 an den Teilformen 6,7,15 haften bleiben, 
konnen diese beim Zuruckziehen der Schieber 14 und beim Zu- 
riickbewegen der Pressteile 4,5 nicht oder nur mit einer 
stark reduzierten Wahrscheinlichkeit auf eine der Gleitfla- 
chen der Schieber 14 gelangen. Die Gleitflachen der Schieber 
14 sind hierbei durch die einander zugewandten Auftenseiten 
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17,18 der Pressteile 4,5 gebildet. Eine Verunreinigung der 
Gleitflachen (17,18) und sowie eine Beschadigung der Schie- 
ber 14 kann somit vermieden werden. 

Bei der hier gezeigten Ausf uhrungsf orm sind die beiden 
Schieber 14 am zweiten Pressteil 5 verstellbar gelagert. 
Hierdurch ist es insbesondere moglich, . fur das zweite 
Pressteil 5 und die beiden Schieber 14 einen gemeinsamen Ah- 
trieb vorzusehen, der prinzipiell so aufgebaut ist, dass ei- 
ne das zweite Pressteil 5 auf das erste Pressteil 4 absen- 
kende Antriebskraf t bei Erreichen der Schlieflstellung der 
beiden Pressteile 4,5 zum Antrieb der beiden Schieber 14 urn- 
gelenkt wird. Ebenso ist es grundsat zlich moglich, fur die 
Schieber 14 einen von . den Pressteilen 4,5 unabhangigen An- 
trieb vorzusehen. 

Fur das Ausschieben des Monolithen 3 einschlieftlich des dar- 
an angepressten Lagermantels 2 kann die erf indungsgemafte 
Vorrichtung 1 eine hier nicht dargestellte Ausschiebeein- 
richtung aufweisen, die beispielsweise einen hinsichtlich 
seines Querschnitts entsprechend angepassten Stempel oder 
Kolben aufweist, der in Achsrichtung des Monolithen 3 in die 
zusammenwirkenden Teilformen 6,7,15 axial eindringt und ins- 
besondere den Monolithen 3 zusammen mit dem angepressten La- 
germantel 2 in das obengenannte, vorgef ertigte Rohr ein- 
schiebt. Dieses Rohr kann bereits ein Bestandteil, insbeson- 
dere ein Mittelstiick, eines Kraf tf ahrzeug-Katalysators bil- 
den . 
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Die Vorrichtung 1 arbeitet erf indungsgemafi wie folgt: 

In der Of f enstellung gemaft Fig. 1 wird der Monolith '3 zusam- 
men mit dem ihm umf angsma/Jig umhullenden und noch nicht ge- 
pressten Lagermantel 2 in die erste Teilform 6 des ersten 
Pressteils 4 eingelegt. Zu diesem Zweck befinden sich die 
Pressteile 4,5 in ihrer Of f enstellung . Anschlieftend werden 
die Pressteile 4,5 in ihre Schlieftstellung gemaft Fig. 2 ver- 
fahren.. Wahrend dieser ersten Phase wird der Lagermantel 2 
im ersten Umf angsabschnitt 8 und im zweiten Umf angsabschnitt 
9 an den Monolithen 3 angepresst. Da diese beiden Umfangsab- 
schnitte 8 und 9 kleiner sind als der Gesamtumfang des Mono- 
lithen 3 mit angepresstem Lagermantel 2, kann sich der La- 
germantel 2 in den Bereichen 13 in die Liicken 12 auswolben, 
ohne dass es hier zu einer Beschadigung des Lagermantels 2 
kommt . 

Wahrend einer zweiten, nachf olgenden Phase werden die Schie- 
ber 14 von ihrer Anf angsstellung gemaft Fig. 2 in ihre End- 
stellung gemafr Fig. 3 uberfuhrt, wobei der Lagermantel 2 in 
den zwischen dem ersten und dem zweiten Umf angsabschnitt 8,9 
angeordneten dritten Umf angsabschnitten 16 an den Monolithen 
3 angepresst wird. Da die dritten Teilformen 15 auf die er- 
ste und die zweite Teilf orm 6, 7 abgestimmt sind, ist nach 
Ablauf der zweiten Phase der Lagermantel 2 entlang seines 
gesamten Umfangs gleichmaftig an den Monolithen 3 angepresst. 
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Anspruche 

1. Vorrichtung zum Anpressen eines Lagermantels (2) an einen 
Monolithen (3) eines Katalysators, insbesondere eines Kraft- 
fahrzeugs, 

dadurch gekennzeichnet, 

- dass ein erstes Pressteil (4) vorgesehen ist, das eine er- 
ste Teilform (6) aufweist, die komplernentar zu einem er- 
sten Umf angsabschnitt (8) des mit dem angepressten Lager- 
mantel (2) umgebenen Monolithen (3) ausgebildet ist, 

- dass ein zweites Pressteil (5) vorgesehen ist, das eine 
zweite Teilform (7) aufweist, die komplernentar zu einem 
zweiten Umf angsabschnitt (9) des mit dem angepressten La- 
germantel (2) umgebenen Monolithen (3) ausgebildet ist, 

- dass die Pressteile (4,5) zwischen einer Of f enstellung, in 
welcher der mit dem ungepressten Lagermantel (2) umgebene 
Monolith (3) in wenigstens eine der Teilfprmen (6,7) ein- 
legbar ist, und einer Schlieflstellung verstellbar sind, in 
welcher die Pressteile (4,5) mit ihren Teilformen (6,7) 
den Lagermantel (2) in den zugeordneten Umf angsabschnitten 
(8,9) an den Monolithen (3) anpressen, 

- dass zwischen den Teilformen (6,7) der Pressteile (4,5) 
wenigstens ein Schieber (14) angeordnet ist, 

- dass jeder Schieber (14) eine dritte Teilform (15) auf- 
weist, die komplernentar zu einem dritten Umf angsabschnitt 
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(16) des mit dem angepressten Lagermantel (2) umgebenen 
Monolithen (3) ausgebildet ist, 

- dass die der ersten und der zweiten Teilform (6,7) zuge- 
ordneten ersten und zweiten Umf angsabschnitte (8,9) zusam- 
men mit alien, den dritten Teilformen (15) zugeordneten 
dritten Umf angsabschnitten (16) gleich groft sind wie der 
Gesamtumfang des mit dem angepressten Lagermantel (2) um- 
gebenen Monolithen (3), 

- dass jeder Schieber (14) in der Schlielistellung der 
Pressteile (4,5) zwischen einer Anf angsstellung , in wel- 
cher jeder Schieber (14) mit seiner dritten Teilform (15) 
vom Lagermantel (2) des eingelegten Monolithen (3) ent- 
fernt ist, und einer Endstellung relativ zum ersten und 
zweiten Pressteil (4,5) verstellbar ist, in welcher jeder 
Schieber (14) mit seiner dritten Teilform (15) den Lager- 
mantel (2) im jeweils zugeordneten dritten Umfangsab- 
schnitt (16) an den Monolithen (3) anpresst. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass der erste Umf angsabschnitt (8) und der. zweite Um- 
f angsabschnitt (9) jeweils etwa halb so groB sind wie der 
Gesamtumfang des mit dem angepressten Lagermantel (2) um- 
gebenen Monolithen (3) , 

- dass der erste und der zweite Umf angsabschnitt (8,9) je- 
weils deutlich grofter sind als jeder einzelne dritte Um- 
f angsabschnitt (16) . 



3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
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dadurch gekennzeichnet , 

class zwei Schieber (14) vorgesehen sind, die beziiglich des 
eingelegten Monolithen (3) einander gegeniiberliegend ange- 
ordnet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der erste Umf angsabschnitt (8) etwa so grofi ist wie der 
zweite Umf angsabschnitt (9) und die beiden dritten Umfangs- 
abschnitte (16) zusammen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, ■ 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass die Pressteile (4,5) in und entgegen der Schwerkraf - 
trichtung (11) zwischen ihrer Of f enstellung und ihrer 
Schlieftstellung relativ zueinander verstellbar sind, 

- dass das erste Pressteil (4) beziiglich der Schwerkraf- 
trichtung (11) unterhalb des zweiten Pressteils (5) ange- 
ordnet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeder Schieber (14) am zweiten Pressteil (5) zwischen 
seiner Anf angsstellung und seiner Endstellung verstellbar 
gelagert ist. 

7 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Pressteile (4,5) quer zu einer Langsachse (10) des 
Monolithen (3) zwischen ihrer Of f enstellung und ihrer 
Schliefrstellung verstellbar sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeder Schieber (14) quer zu einer Langsachse (10) des 
Monolithen (3) zwischen seiner Anf angsstellung und seiner 
Endstellung verstellbar ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Ausschiebeeinrichtung vorgesehen ist, die den rnit 
dem angepressten Lagermantel (2) umgebenen Monolithen (3) 
aus den Pressteilen (4,5) in der Langsrichtung (10) des Mo- 
nolithen (3) ausschiebt, wenn sich das erste und das zweite 
Pressteil (4,5) in ihrer Schlieftstellung und sich jeder 
Schieber (14) in seiner Endstellung befinden. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass den Pressteilen (4,5) in der Langsrichtung des Mono- 
lithen (3) ein vorgef ertigtes Rohr nachgeordnet ist, des- 
sen Innenquerschnitt dem Auflenquerschnitt des mit dem an- 
gepressten Lagermantel (2) umgebenen Monolithen (3) ent- 
spricht , 

- dass die Ausschiebeeinrichtung den mit dem angepressten 
Lagermantel (2) umgebenen Monolithen (3) direkt in das 
Rohr einschiebt. 
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11. Verfahren zum Anpressen eines Lagermantels (2) an einen 
Monolithen eines Katalysators , insbesondere eines Kraftfahr- 
zeugs, 

dadurch gekennzeichnet , 

- dass der den Monolithen (3) umf angsmaBig umgebende Lager- 
mantel (2) wahrend einer ersten Phase in einem ersten Um- 
f angsabschnitt (8) und in einem zweiten Umf angsabschnitt 
(9) an den Monolithen (3) angepresst wird, wobei die bei- 
den Umf angsabschnitte (8,9) zusammen kleiner sind als der 
Gesamtumfang des mit dem angepressten Lagermantel (2) um- 
gebenen Monolithen (3) , 

- dass der Lagermantel (2) wahrend einer nachf olgenden zwei- 
ten Phase in wenigstens einem zwischen dem ersten Umfangs- 
abschnitt (8) und dem zweiten Umf angsabschnitt (9) ange- 
ordneten dritten Umf angsabschnitt (16) an den Monolithen 
(3) angepresst wird, wobei der erste Umf angsabschnitt (8) 
und der zweite Umf angsabschnitt (9) zusammen mit alien 
dritten Umf angsabschnitten (16) gleich groft sind wie der 
Gesamtumfang des mit dem angepressten Lagermantel (2) urn- 
gebenen Monolithen (3) . 

12. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass der erste Umf angsabschnitt (8) und der zweite Urn-' 
f angsabschnitt (9) jeweils etwa halb so grofr sind wie der 
Gesamtumfang des mit dem angepressten Lagermantel (2) urn- 
gebenen Monolithen (3) , 
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- dass der erste Umf angsabschnitt (8) und der zweite Um- 
f angsabschnitt (9) jeweils deutlich grofter sind als jeder 
einzelne dritte Umf angsabschnitt (16) . 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

- dass zwei, einander gegeniiberliegende dritte Umfangsab- 
schnitte (16) vorgesehen sind, 

- dass der erste Umf angsabschnitt (8) etwa so groft ist wie 
der zweite Umf angsabschnitt (9) und die beiden dritten Urn- 
f angsabschnitte (16) zusammen. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Monolith (3) mit angepresstem Lagermantel (2) di- 
rekt in ein vorgefertigtes Rohr eingeschoben wird, dessen 
Innenquerschnitt dem AuBenquerschnitt d'es mit dem angepress- 
ten Lagermantel (2) umgebenen Monolithen (3) entspricht. 
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Zusammenfassung 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anpres- 
sen eines Lagermantels (2) an einen Monolithen (3) eines Ka- 
talysators, insbesondere eines Kraf tahrzeugs . 

Der den Monolithen (3) umf angsmSflig umgebende Lagermantel 

(2) wird wahrend einer ersten Phase in einem ersten Umfangs- 
abschnitt (8) und in einem zweiten Umf angsabschnitt (9) an 
den Monolithen (3) angepresst, wobei die beiden Umfangsab- 
schnitte (8,9) zusammen Kleiner sind als der Gesamtumfang 
des mit dem angepressten Lagermantel umgebenen Monolithen 

(3) . Der Lagermantel (2) wird wahrend einer nachf olgenden 
zweiten Phase in wenigstens einem zwischen dem ersten Um- 
fangsabschnitt (8) und dem zweiten Umf angsabschnitt (9) an- 
geordneten dritten Umf angsabschnitt (16) an den Monolithen 
(3) angepresst, wobei der erste Umf angsabschnitt (8) und der 
zweite Umfangsabschnitt (9) zusammen mit alien dritten Um- 
fangsabschnitten (16) gleich grofi sind wie der Gesamtumfang. 

(Fig. 3) 
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